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Anmelden Armstrong DLW AG 

Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimenslonaler Optik, Verfahren 
zur Herstellung und Verweridung davon 
Unser Zeichen: D 2893 - er / da 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte 
mit dreidlmensionaler Optil<. Femer betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung der Kunststoffbahn oder -platte sowie die Venwendung davon. 

Unter mehrschichtlgen Kunststoffbahnen oder -platten im Sinne der vorllegenden 
Erfindung werden Fiachengebllde verstanden, die aus mindestens zwei Schichten 
bestehen, die mitelnander verbunden sind. Derartlge Kunststoffbahnen oder - 
platten kdnnen als Wand- oder DeckenveiWeldung, Dekorfolle oder kQnstliches 
Fumier und insbesondere als Bodenbelag venvendet werden. 

Mehrschichtige Kuf^- . 4o auf Polyvinylchlorid(PVC)-Basis mit einer .ii> 

transparenten DeckscMv^u k0 iNlutzschicht finden seit Jahrzehnten Anwendung 
als Bodenbelage. Es werden jedoch auch andere Kunststoffe bzw. Polymere, wie 
beispielsweise Ethylen-Vinylacetat(EVA)-Copolymere, Kunststoffe auf Basis von 
olefinischen Polymeren. wie Polyethylen(PE), Polypropylen(PP). Ethylen- 
Propylen-Copolymere sowIe Copolymere des Ethylen mit anderen olefinischen 
ungesattigten Verblndungen zur Herstellung von BodenbelSgen eingesetzt. EIne 
mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte, die als Bodenbelag verwendet wird, 
besteht aus mindestens zwei Schichten, einer transparenten Deckschicht bzw. 
Nutzschlcht (auch Klarschicht oder Klarfolie genannt) und einer Unterschicht 
(auch Unterfolie genannt). Oftmals ist zwischen der Deckschicht und Unterschicht 
eine weitere Schicht (welche als Printfolie, WeiBfolie, Druckfolie, Drucktrager oder 
bedmckte WeiBfolle bezeichnet wird) angeorcJnet. 

Zur Darstellung einer Mustemng kann die transparente Deckschicht (Klarschicht) 
auf ihrer Unterseite, d.h. auf der der Unterschicht zugewandten Oberflache ein- 
oder mehrfarbig bedruckt werden. Zusatzlich oder anstatt kann die Unterschicht 
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auf ihrer der Deckschlcht zugewandten OberflSche ein- Oder mehrfarbig bedruckt 
wenden. Dabei werden zur Bedruckung bzw. Bemusterung vorzugsweise bis zu 16 
verechiedene Farben verwendet, mehr bevorzugt bis zu 8 Farben. 

Sofem eine weitere, nicht transparente Schicht (WeiBfolie) zwischen der 
Deckschicht und der Unterschicht angeordnet wird. erfolgt die Bemusterung auf 
der der Deckschicht zugewandten Oberfl§che der weiteren Schicht, entweder 
zusatzlich Oder anstelle des Musters auf der Unterseite der transpareriten 
Deckschicht, da in diesem Fall die Unterschicht nicht sichtbar ist. 

Jede der vorgenannten Schichten, insbesondere die Deckschicht und die 
Unterschicht kann ein- Oder mehrschichtig ausgebildet sein. Aus 
produktionstechnischen GrQnden und hinslchtlich der Kosten ist es oftmals 
vorteilhafler, zwei oder mehr dunne Folien, zum Beispiel transparente Follen 
miteinander zu verbinden (beispielsweise durch Laminieren), urn eine 
entsprechend dicke Deckschicht zu erhalten, als die Schicht in ihrer gewQnschten 

einem Arbeitsgang herajstellen. • " "^-^ 

:::::^:-t>.,mnen Schichten kdnneh aus dem gleibhen Gmndmateri^i hergestellt ^einf 
jeaobh ist dies nicht zwingend, sofem sich die Schichten nur miteinander 
kraftschlQsslg verbinden lassen. Da nur die Deckschicht transparent sein muss, ist 
man in der Wahl der Kunststoffe bzw. Kunststoffgemlsche und der Zusatzstoffe In 
der weiteren Schicht (WelSfolie) und insbesondere der Unterschicht relativ frei. 
Aus praktischen Grilnden wird die Unterschicht aus bis zu 80 Gew.-% 
Recyclingmateriai (auch Recydat oder Scrap genannt) hergestellt. Dieses 
Recyclingmaterial ist beispielsweise zerkleinertes IVIaterial bereits gebrauchter 
Belage, aber auch Abfallmaterial aus der Produktion neuer Beiage, wie zum 
Beispiel Randabschnitte und Ahnliches. 

Mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten auf PVC-Basis zur Venwendung 
als Bodenbelag werden Qbllchenweise aus folgenden Schichten aufgebaut: 

- Transparente Deckschicht (Klarschicht); Dicke zwischen etwa 0,05 mm und 
etwa 4 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,1 und etwa 2 mm. Die Klarschicht 
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kann aus 1 bis 8 Einzelfolien laminiert sein, wobei 1 bis 4 Einzelfolien bevorzugt 
sind. 

- WeiSfolie (Printfolie), gegebenenfalls gefarbt und/oder bedruckt; Dicke 
zwischen etwa 0,05 mm und etwa 0,3 mm, vorzugsweise zwischen 0,1 und 
0,2 mm. 

- Unterschicht (Unterfolie) in beliebiger Farbe; Dicke zwisclien etwa 0,05 mm und 
etwa 4 mm, vorzugsweise zwisclien etwa 0,3 und 2 mm. Die Unterscliiciit kann 
aus 1 bis 6 Einzelfolien laminiert sein, wobei 1 bis 3 Einzelfolien bevoizugt sipd. 

Die Gesamtdicke der mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten betrdgt 
zvidschen etwa 0,7 und etwa 10 mm, wobei eine Gesamtdicke zwisclien etwa 
1 mm und etwa 5 mm bevorzugt ist. 

Typisclierweise wird die Deckscliicht aus einem Laminat zweier transparenter 
Follen mit einer Dicke von jeweils etwa 5 mm gebildet. Die Dicke einer 
Zwischenschicht (WeilSfolie) betrSgt Im allgemeinen etwa 0,10 bis 0,12 mm und 
die Unterschicht wird, wie die Deckschicht, hSufig aus ein^m Laminar aus 
mindestens zwei Folien gebildet, wobei jede der beiden Pollen etwa O J ':'<vi bis 
0,8 mm dick ist. 

Neben den genannten Schichten kdnnen je nach Bedarf auch weitere Schichten 
vorhanden sein. Beispielsweise kann zwischen der Wei&folie und der Unterschicht 
Oder als letzte Schicht unter der Unterschicht eine Schicht zur Trittschaddammung 
Oder zur Warmelsolation angeordnet sein. Femer kann als unterste Schicht eine 
Haft- bzw. Klebeschicht angeordnet sein, so dalJ die mehrschichtigen 
Kunststoffbahnen oder -platten selbstklebend sind. Dies ist insbesondere bei 
Bodenbeiagen vorteilhaft. 

Bei Venwendung der erfindungsgemaiien Kunststoffbahnen oder -platten als 
Bodenbelag ist es bevorzugt, dafi auf die Oberfldche der Nutzschicht, das hei&t 
auf die Klarschicht, ein Finish zum Schutz und zur leichteren Pflege bzw. 
Relnigung des Bodenbelags aufgebracht wird. Zu diesem Zweck kdnnen Qbiiche, 
reinigende und pflegende Substanzen aufgebracht werden, welche die optischen 
Eigenschaften bewahren bzw. wiederherstelien. Dabei handelt es sich im 
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Normalfall urn stark polymerhaltige Wachsdispersionen, die einen etwa 5 |jm bis 
etwa 10 |jm dicken Film bilden, der fur die Zeit seines Vorliandenseins als eine 
Schutzscliiclit wirkt. Altematlv konnen die Bodenbelage, insbesondere PVC- 
Bodenbelage mit Lacken auf Polyurethan-Basis (sog. PU-Versiegelungen) 
5 versiegelt werden. Derartige PU-Versiegelungen, die wasserbasierend oder auch 
lOsemittelfrei, z.B. UV-hartend, sein konnen, weisen normalerweise Sclitchtdicken 
im Bereicii von etwa 5 |jni bis et\A^a 50 |jnri auf. 

Die einzelnen Foiien werden herkdmmlichenveise in einer autonnatisciien 
10 Laminiermascliine (aucli AUIVIA genannt) unter Anwendung von Druck 
(typischenA^eise etwa 8-30 Wcrxf) und Temperatur (typisclierweise etwa 170 bis 
igS^'C) wahrend eines Zeitraums von etwa 1 bis 1,5 Minuten kraftschlOssig 
miteinander verbunden. Urn die glatte Oberflaclie des Belags gegen Verkratzen 
unempfindlicher zu machen und urn die Optik des Dnjckmusters zu verstarken, 
15 erfolgt nacli dem Laminieren der Scliichten oftmals eine oberflachliclie Pragung. 
Eine dreidimensionale Optik, d.h. der optisclie Eindruck, der Bodenbelag liabe 
trotz einer ebenen Alisgestaltung eine dreidirnenslonafe t^^^^^ damit niqlit^ 

erzielt werden. 

20 Es ist daher eine Aufgabe der voriiegenden Erfindung, eine mehrsciiichtige 
Kunststoffbalin oder -platte nnit einer dreidimensionalen Optik bereitzustellen. Eine 
weitere Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, mit 
dem eine mehrschiclitige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik 
m auf einfache und kostengQnstige Weise hergestellt werden kann, wobei die 
25 herkommlichen Mascliinen zur Herstellung derartiger Balinen ohne grolien 
apparativen iVIeliraufwand zum Einsatz gebraciit werden kdnnen. 

Diese Aufgaben werden durcli die in den AnsprQcfien definierten Gegenstande 
. gelost, wobei vorteilliafte Weiterbildungen der Erfindung in den UnteransprQclien 
30 gekennzeiclinet sind. 

Die Erfindung berulit dabei auf der Erkenntnis, dass eine mehrschiclitige 
Kunststoffbahn oder -platte mit einer ausgeprgigten dreidimensionalen Optik 
dadurch hergestellt werden kann, dass man die Unterfolie vor dem Laminieren an 
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ihrer Oberfiache einseitig mit einer Prgigung versieht und dann die Oeckschicht 
und gegebenenfalls die weitere Schicht (Wei&folie) unter eIner bestimmten 
TemperaturfQhrung, die von den Erweichungspunlcten der jeweiligen Schichten 
abh3ngt, kraftschlQssig miteinander verbindet. 

5 

Erfindungsgemau ist es m6glich, die PrSgestruktur der Unterfolie nahezu 
authentisch in die Unterseite der Deckscliicht bzw. bei Vorhandensein der 
we'rteren Schicht durch diese weitere Schicht hindurch In die Unterseite der 
Deckschlcht zu Qbertragen. 

10 

Zur Hersteliung der erfindungsgema&en Kunststoffbahnen Oder -platten kOnnen 
die Qbllchenveise fQr die Hersteliung von Bodenbeldgen eingesetzten Apparaturen 
und Maschtnen verwendet werden, wobel im wesentlichen nur die einseitige 
Pragung der Unterschicht auf Ihrer, der Deckschlcht zugewandten Oberflache 
15 hinzukommt und die Temperaturfiihrung belm Laminleren entsprechend gesteuert 
werden muss. 

Auf die erfindungsgerr- 5 '■ ■■: as. mQgiich, auf einfache Welse auch 
scharfkantige Strukturen in die U^iterseite der Deckschlcht zu Qbertragen, wodurch 
20 eine deutiich ausgepragte dreldimensionale Optik darstellbar Ist. 
Erfindungsgemdfi kdnnen auf der Oberseite der Unterschicht Pragungen mIt 
Pr3getiefen enreicht werden, die von etwa 0,01 mm bis zu annahemd der Dicke 
der Unterschicht reichen. Bel einer DIcke der Unterschicht von belspielsweise 
4 mm Ist es ohne weiteres mGglich, konturenscharfe Pragungen mit einer 
25 Pragetiefe von etwa 3,5 mm zu realisleren. Durch eine auf die Oberseite des 
fertigen Laminats, d.h. die Nutzflache im Faiie eines Bodenbelags, aufgebrachte 
ruhige Pragung, kann die dreldimensionale OptIk der Bahn noch verstarkt und der 
Bahn ein edier Charakter verliehen werden. 

30 Der Schichtenaufbau der erfindungsgemdHen Kunststoffbahnen Oder -platten 
erfolgt in an sich bekiannter Welse wie vorstehend beschrleben. Auch die Farb- 
bzw. Mustergebung wind In der herkdmmllchen Welse durchgefQhrt, d.h. die 
transparente Deckschlcht kann hinterdruckt werden und zusdtzlich Oder anstelle 
davon kann die Oberseite der geprigten Unterschicht oder, sofem vorhanden, die 



27.03.02 ^ 6 ^ 

Oberseite der weiteren Schicht (Wei&folie) bedaickt werden. 



MQIIer-Bord & Partner 



Es ist erflndungsgemSB bevorzugt, dass dre Schlchten aus voigefertigten Folien 
bestehen. wobei die Schichten, insbesondere die dickeren Schichten, wie die 
Deckscliicht und die Unterschicht Laminate aus zwei oder mehr dOnneren Folien 
sein konnen. 

Die erfindungsgemSlie Kunststoffbahn oder -platte welst voraigswelse auf ihrer 
obersten Oberfiache (Nutzschicht bei einem Bodenbeiag) eine zusdtzliche 
Pragung auf. die entweder eine unregelmdHige PrSgung, zum Beisplet eine feine 
Pragung zur Mattierung der pberfldche Ist, oder aber eine Prdgung, die mit der 
Oberfldchenpragung der Unterschicht kommuniziert. wodurch sich die 
dreidimensionale Optik der Kunststoffbahn verstdrken oder modifizieren I3sst. 

Vorteilhaftenveise handeit es sich bei der zusStzlichen Pragung auf der obersten 
Oberflache urn eine gleichmaiSige PrSgung bzw. eine PrSgung mit einem 
regelrri'rij';^^^ IVluster von Erhebungen und Vertiefungen, da durch eine derartige 
P ".'A.^cj jp- schmutzverhalten von z.B. einem Bodenbeiag deutlich verbessert 
v/eio,i;T..;xt<»;in. Dieser Effekt ist auch als „Lotuseffekt" bekannt geworden. Es hat? 
sich enA/iesen, da& der Effekt der zusStzlichen Oberfiachenstrukturlerung am 
ausgepragtesten ist, wenn der durchschnittiiche Abstand zwischen Profilspltzen in 
der Mittelllnle, entsprechend den? sogenannten Sm-Wert oder Riilenabstand Sm 
gemdH DIN 4768. in einem Berelch von gr5fier als 200 pm und kleiner als 
1000 pm liegt. 

HInslchtllch der Hohe der Erhebungen (gemittelte Rauhtiefe Rz gemaii DIN 4768) 
des geprSgten Materials hat sich ein Wert im Bereich von 20 pm bis 200 pm als 
vorteilhaft erwiesen. Die Pragung kann beispielsweise mit einer PrSgewalze 
. erreicht werden. 

Das Material fOr die Matrix der einzelnen Schichten bzw. Folien der 
erfindungsgemSBen Kunststoffbahnen oder -platlen unterllegt keiner besonderen 
Beschrankung und kann beispielsweise ausgewahit sein aus 
Polyvinylchlorld(PVC), Etylen-Vlnylacetat-Copolymer(EVA), Homo- und 
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Copolymeren von ethylenisch ungesSttlgten Verblndungen, Ethylen-AIkylacrylat- 
Copolymeren, Ethylen-Proj5ylen-Dlen-Mlschpolymeren(EPDM), Dien-enthaltenden 
Copolymeren. wfe Styrol-Butadlen-Styrol(SBS)-Blockcopolymeren und Styrol- 
lsopren-Styrol(SIS)-Blockcopolymeren und dergleichen. 

Wegen seiner hervonragenden Gebrauchseigenschaften, Insbesondere bei 
VenA/endung als Bodenbelag 1st ein Material auf PVC-Basis bevorzugt. 

Je nach Art der Schlcht kdnnen die Schlchten Weichmacher und Qbliche ZusStze, 
wie FailstofFe, Fdrbemittei, wie Pigmente und oi^anische und anorganische 
Farbstoffe, und Hilfestoffe enthalten. 

Als Beisplele fQr FQIIstoffe seien Krelde. Bariumsulfat, Schiefermehl, KieselsSure, 
Kaolin, Quarzmehl, Talkum, Lignin, Zellulose, Glaspulver, Textil- oder Glasfasem, 
Zellulosefasem und Polyesterfasem genannt, die in einer IVlenge von etwa 20 bis 
80 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der betreffenden Schicht, eingesetzt 
werden konnen. Zu den Hiifsstoffen sind belspielsweise Antioxidanti^rw 
Antistatika, Stabillsatoren, UV-Absorber, Treibmlttel, Fungizide. Gleitmlttel i^aS 
Bearbeitungshilfsmittel in den Qblichen Mengen zu z3hlen. 

FQr die Herstellung der erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen oder -platten mtt 
dreidimensionaler Optik auf Basis von PVC werden die einzelnen Folien fDr die 
transparente Deckschlcht, die Welftfolie und die Unterschlcht aus den folgenden 
Ausgangsmaterialien in den angegebenen Mengen hergestellt: 

Als PVC 1st ein durch Qbliche Polymerisationsverfahren. wie 
Suspensionspoiymerisation (S-PVC), Emulsionspolymerisation (E-PVC) und 
Substanz- bzw. Massepolymerisation (M-PVC) erhaltliches PVC mit Molmassen 
von ca. 30.000 bis ca. 130.000 g/mol, was K-Werten von etwa 45 bis etwa 80 
entspricht, venvendbar. Bevorzugt sind K-Werte von etwa 60 bis etwa 70 und 
mehr bevorzugt von etwa 65. Es kdnnen auch Gemische von verschiedenen PVC- 
Typen eingesetzt werden. FQr die Unterschlcht kann zudem Scrap-Material, d.h. 
Recycllngmaterial, eingesetzt werden, da es hier auf Transparenz und Farbe nicht 
ankommt 
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Als Welchmacher konnen grundsStzlich alle Qblichen Weichmacher verwendet 
werden, wie beispielsweise PhthalsSureester, Trimellitsaureester, 
Phosphorsaureester, Benzoes§ureester. Polymer-Weichmacher. wie Polyester 
aus Adipln-. Sebacin-, Azelain- und PhthalsSure mrt Diolen etc. 

Erfindungsgemaft bevorajgt sind Ester der PhthalsSure, wie Dioctylphtlialat 
(DOP). Bls(2-Ethylhexyl)-Phthalat, Diisononylphthalat (DINP), 

Diisododecylplithalat (DIDP). Dibutylplithalat (DBP). Diethylplithalat (DEP), 
Benzylbutylplithalat (BBP), Butyloctylplitlialat, DIpentylphthalat und dergleichen. 

Typisclie Zusammensetzungen fur die einzelnen Folien sInd wie folgt: 



Transparente Decl<scliicht 



Ausgangsmateriai 


Mengenbereich 
(Gew.-%) 


Bevorzugter Mengen- 1 
bereich (Gew.-%5 ^ j 


PVC 


60-95 


65-80 : 


Weiclimacher 


6-35 


10-30 


Stabilisator 


0,1-8 


0,5-6 


Antistatilo 


0.1-4 


0,2-2 


Weilifolie rPrintfolie) 


Ausgangsmateriai 


Mengenbereich . ... 
■(Gew.-%) 


Bevorzugter Mengen- 
bereich (Gew.-%) 


PVC 


60-96 


65-80 


Weichmacher 


5-35 


10-30 


Stabilisator 


0,1-8 


0.6-5 


Antistatika 


0,1-4 


0,2-2 


Pigment 


2-12 


3-7 
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Unterschicht 



Ausgangsmaterial 


Mengenbereich 
(Gew.-%) 


Bevorzugter Mengen- 
bereich (Gew.-%) 


PVC-Scrao 


10-80 


30-70 


PVC-Neumaterial 


10-80 


5-50 


Weidimacher 


0-50 


1,5-40 


Stabilisator 


0-5 


0-3 


Antistatika 


0-4 


0-2 


Gleitmittel 


0-2 


0,2-0.7 


FQIIstoff 


0-80 


0-50 


Pigment 


0-2 


0,2-1 



Zur Erzielung einer mSglichst ausgepragten, d.h. scharfkantlgen und mit klaren 
LInlen und Grenzen versehenen dreidlmenslonalen Optik gemaH der Erfindung ist 
es von entscheidender Bedeutung, die Materialien fur die einzelnen Scliichten 
hinsiclitlich ilires Enwelchungspi Vite ?;09zuwaiilen und/oder eine bestimmte A? 
TemperaturfQInrung bei der ^ nnlfJrsn'g- ■ Verbindung der einzelnen Schlchten 
bzw. Foiien zu beachten. 

Es hat sich erwiesen, dass sich der erfindungsgemS&e Effekt, nSmllch eine 
hervorragende dreidimensionale Optik der Kunstetoffbahn dann erreichen Idsst, 
wenn die transparente Deckscliicht und die gegebenenfalls vorhandene weitere 
Schicht beim Verblnden mit der Unterschicht bereits deutlich welcher sind. als die 
an der Oberseite einseitig geprSgte Unterschicht. Im gOnstigsten Fall ist die 
Unterschicht beim Zusammenpressen mit den anderen Schichten hart, wdhrend 
die Deckschlcht und die gegebenenfalls vorhandene weitere Schicht sich bereits 
deutlich Ihrem Erweichungspunkt genShert oder diesen bereits uberschritten 
haben. Unter diesen Voraussetzungen wird die Pragung der Oberfiache der 
Unterschicht praktisch unver§ndert auf bzw. In die Unterseite der Deckschlcht, 
gegebenenfalls durch die weitere Schicht hindurch, Qbertragen. Wegen der 
geringen Dicke der weiteren Schicht ist deren Erweichungspunkt weniger kritisch, 
als der der wesentlich dickeren transparenten Deckschlcht. 
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Aus den besagten Griinden ist es vorteilhaft. dass die transparente Deckschicht 
und die gegebenenfalis ^zwischen der Deckscliicht und der Unterschicht 
angeorelnete weltere Schicht jeweils einen niedrigeren Erweichungspunkt 
aufwelsen, als die Unterschicht. Vorzugsweise ist der Erweichungspunkt der 
5 Deckschicht und der Zwischenschicht urn mindestens 10^*0. mehr bevorzugt urn 
mindestens IS'C und am meisten bevorzugt urn mindestens 20°C niedriger als 
der der Unterschicht. 

Als Mali fOr die zur OberflSchenpragung der Unterschicht geelgnete HSrte kann 
10 der sogenannte EIndrucklndex der Unterschicht herangezogen werden, der 
folgendermalien bestimmtwird. 

ZunSchst wird die DIcke der gefertigten Unterschicht gemessen. Hierauf wird die 
Unterechlcht an einer Stelle mit einem Stahlstift von 4,6 mm Durchmesser unter 
5 eInem Druck von 55 kg wShrend 60 Sekunden bel IS'C und 50 % relativer 
Luftfeuchtigkelt belastet. Nach Entlastung wird die DIcke der Unterschicht an 
dieser Ste!!~ -smessen und aus den gemessenen Daten der Eindrucklndex nach 
folgfi<!"'0ef Gieichu.'S berechnet: 

0 EindruckiRd5:< EIndruckHefe (mm) / ursprQngllche Schichtdlcke (mm) x 1 00 % ^ , 

Im Rahmen der Erfindung weist eine geelgnete Unterschicht eInen EIndrucklndex 
von 20-80 % und vorzugsweise von 25-60 % auf. 

Zur Erzlelung des erfindungsgemaiSen Effektes ist es allerdlngs auch mSglich, fiSr 
die einzelnen Schlchten bzw. Follen Materlallen zu venwenden, deren 
Enwelchungspunkte nicht oder nur geringfilgig differleren. In diesem Fall Ist die 
TemperaturfDhrung belm kraftschlQsslgen Verbinden durch zum Belsplel 
Lamlnieren so zu gestalten, dass die Temperatur auf der Selte der Deckschicht 
30 hOher ist. als auf der Selte der Unterschicht, so dass die Temperatur- 
durchdringung von der Deckschicht zur Unterschicht hin erfolgt und somit ein 
Temperaturgradient auftritt. Bel Verwendung einer AUMA zum lamlnieren der 
Schlchten kann diese TemperaturfQhrung auf einfache Weise dadurch enreicht 
wenden, dass die mit der Deckschicht in Kontakt stehende Trommel bzw. Waize 
35 geheizt wird. Wenn notwendig. kann die Unterschicht zusStzlich gekQhIt werden. 
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Bei ungunstigen Verhaltnissen der Efweichungspunkte der einzelnen Schichten, 
zum Beispiei In dem Fall, dass die Deckschlcht einen hoheren Erweichungspunkt 
aufwelst. als die Unterschlcht. kann die Deckschlcht vor der ZufQhrung zur 
Laminlermaschlne vorgewarmt werden, urn sie entsprechend welch zu machen. 
Alle anderen Verfahrensparameter kdnnen gegenQber dem Standardverfahren 
unter Verwendung einer AUMA beibehalten werden. 

Die Venwendung einer AUMA zur Lamlnlerung der einzelnen Folien besltzt den 
vortellhaften Effekt, daR sich die Gewebestruktur des MltiSuferbandes, welches 
zwischen dem Druckband und der Unterschlcht mitgefQhrt wind, auf die Unterseite 
der Unterfolie ubertragt. Dieser Gewebeabdruck erhOht die IHaftung des 
Bodenbelags, wenn er mit Haftklebstoffen mit dem Untergrund verbunden wird, da 
die Klebemasse In die Vertiefungen eindringen kann und dadurch die mit Klebstoff 
in Kontakt stehende OberflSche vergrORert wird. 

Die erfindungsgemaUen mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten kGnnen 
auf folgende Welse hergestellt werden: 

ZunSchst wird in an sich bekannter Welse eine Schicht bzw. eine Folie bzw. ein 
Laminat aus zwel oder mehr Folien aus einem thennoplastischen 
Kunststoffmaterial bereltgestellt und die vorgefertlgte Schicht wird einseitig auf 
einer Oberfiache gepragt, um eine oberfiachengeprSgte Unterschlcht zu erhaiten. 
Die Pragung kann betrachtiich vor dem Verbinden mit den anderen Schichten der 
Kunststoffbahn In eInem separaten Arbeitsschritt erfolgen, aber auch unmittelbar 
vor dem Lamlnieren, sozusagen „on-llne" vor der kraftschlUsslgen Verbindung der 
Schichten. 

Femer wird ebenfalls In an sich bekannter Welse eine transparente Deckschlcht In 
. Form einer Folle oder einem Laminat aus zwel oder mehr Folien aus einem 
thennoplastischen Kunststoffmaterial bereltgestellt. 

Die Deckschlcht wird sodann Qber der Unterschlcht In der Welse angeordnet, 
dass sie der geprSgten Oberfiache der Unterschlcht gegenQberiiegt bzw. die 
beiden Schichten werden in dieser Anordnung einer Apparatur zum 
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kraftschlUssigen Verbinden, zum Beispiel einer AUMA zugefQhrt. 

Sofem eine weitere.Schlcht (WeiBfolie) vorgesehen ist, wird diese zwischen der 
transparenten Deckschlcht und der geprSgten Unterschicht angeordnet bzw. 
zwischen der Deckschlcht und der Unterschicht der Apparatur zum Verbinden der 
Schichten zugefQhrt 

Die Verarbeltungsbedlngungen bei der Herstellung der Folien (Klarfblie. Printfolle 
Unterfolle) sind abhSngig von der jeweiligen Schichtdlcke, dem zu verarbeitenden 
Material etc. und sind insbesondere im Falle der Herstellung von Folien auf PVC- 
Basis wie folgt 

Massetemperaturen des zu kalandrierenden Gemischs aus z.B. Kunststoff, 
gegebenenfalls FQIIstoffen, Addltiven, Verarbeitungshllfsmitteln, gegebenenfalls 
PIgmenten und/oder Farbstoffen etc.: 140 bis 220''C: vorajgswelse 160-195'C. 

Kalandertemperatun MO-SSCC; vorzugsweise 160-1 95°C. 
Kalandergeschwihdigkeit: 0,5-70 m/min; vorzugswelse 5-45 rvA ii - 

Die oberfiachliche PrSgung der Unterfolie (insbesondere Im Falle des PVC) erfblgt 
bei einer Temperatur der Folie von 70-1 60°C, vorzugswelse 100-1 SO'C, wobel die 
Temperatur der Pragewaize zwischen -15 und TO'C, vorzugsweise zwischen 10 
und 60°C llegt. 

Anschlleliend werden die Schichten unter Anwendung von Druck und Temperatur 
kraftschlQsslg mitelnander verbunden. Dabel wird die Temperatur nur von der 
Seite der Deckschlcht her beaufschlagt, wobel die Selte der Unterschicht nicht 
erwSrmt oder sogar gekUhIt wird. 

Im Falle der Venwendung einer AUMA zum kraftschlQsslgen Verbinden der 
einzelnen Folien welst die rn'it der Klarschlcht In Kontakt tretende Waize eIne 
Temperatur von 160-230''C, vorzugswelse IZO-IQS'C auf, und die 
Geschwindigkeit, mit der das Laminat durch die AUMA transportiert wird. liegt im 
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Bereich von 0,1 bis 10 m/min., vorzugswelse Im Bereich von 1-5 m/min. 

Eine weitere bevorzugte Hei^tellung der erfindungsgemaUen Kunststoffbahnen 
Oder -platten erfolgt in der Weise, dass die kraftschlQssige Laminiemng der 
5 einzelnen Follen bzw. vorlaminierten Folien unter Verwendung einer Apparatur 
erfolgt, die zwei Walzen aulweist, zwischen denen die Folien unter Druck 
hindurchgefQhrt werden. Dies hat den Vortell, dass einerselts die mit der 
transparenten Deckschlcht In Kontakt stehende Waize gehelzt werden kann und 
andererseits auf einfache Weise auch die mIt der Untersciiicht In Kontakt 
1 0 stehende WaIze, wenn notig, gekuhit werden kann. 

• Vorteilhafterweise wird das Laminat anschlieliend bei Temperaturen von etwa 30 
bis etwa ISO'C, vorzugsweise etwa 70 bis etwa 120°C getempert. Diese 
Temperbehandlung wird in der Regel von einer Materialschrumpfung begleitet, die 
15 im Falle von z.B. PVC bei einer Temperung von SO'C wekhrend 6 Stainden etwa 
0,05 bis 0.3 % betragt. 

Nach dem kraftschlQssigen Ve . Vw*^."' der l ihten llegt die erfindungsgemSlle € 
mehrschichtige Kunststoffbahn od^r platte mIt einer konturenscharfen, ^ 
20 ausgeprSgten dreldlmensionalen Optik vor. Bel VenA/endung als Bodenbelag kann 
die Kunststoffbahn oder -platte so wie erhalten eingesetzt werden; sie kann 
jedoch auch in kleinere StUcke, insbesondere Fliesen, geschnitten bzw. gestanzt 
werden. 

25 Wie vorstehend erw§hnt, kann die der Unterschicht zugewandte OberflSche der 
transparenten Deckschlcht berelts bei deren Herstellung bedruckt werden oder 
kurz bevor sle der Lamlnlermaschlne zugefQhrt wird. Zusdtzllch oder statt dessen 
kann entweder die der Deckschlcht zugewandte Oberfl3che der Zwischenschlcht 
(Weiafolle) Oder die geprigte OberflSche der Unterschicht berelts bedruckt sein 
30 Oder kurz vor dem Verbinden mit der transparenten Deckschlcht bedruckt werden. 

Auf die vorgenannte Weise ist es mdglich, eIne mehrschichtige Kunststoffbahn 
Oder -platte mIt dreidlmensionaler Optik herzustellen, wobel sich die 
Oberfiachenpragung der Unterschicht Uberraschendenweise praktisch ohne 
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Konturenverlust bei §uSerst einfacher VerfahrensfQhrung auf die transparente 
Deckschlcht Qbertragt. 

Mit dem erfindungsgemSden Verfahren iassen sich Uberdies vorteilhafte 
5 Musterungseffekte erzielen. 

GemaH einer AusfQhrungsform wird eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder 
-piatte aus einer transparenten Deckschicht, einer bedruckten WeilSfolie und einer 
oberflachengeprSgten Unterschiclit durch Laminieren iierx|esteilt wobei die 
10 Profilspitzen der Pragung der Unterschiclit vor dem Laminieren unter Verwendung 
von beispielsweise einer Moosgummiwaize mit einem LSsungsmittel benetzt 
werden. Dies fQtirt dazu, dass die bedruckte Weidfoiie bei Kontakt mit den mit 
Losungsmittel benetzten Profilspitzen weggelost wird, so dass die 
darunterliegende, meist dunkel gefarbte (zum Beispiel braun, grau oder schwarz) 
15 Unterschicht sichtbar wird. Damit Iassen sich Punktemuster. Stemmuster und 
dergleichen erzeugen. Bei entsprechender Pragung der Unterschicht mit 
linienfSrmlgaf « hebij^rygen kdnnen jedoch auch Fllesenfugen bei einem 
bahnenf:>; :uitvorg 

20 Der selbe Effekt ISsst sich in einer weiteren AusfQhrungsform auf folgende Weise 
erzeugen. Es wird eine Kunststoffbahn oder -piatte aus einer transparenten 
Deckschlcht und einer auf ihrer Oberflache gepragten und farbig bedruckten 
Unterschicht gebildet, wobei die Profilspitzen der Erhebungen der bedruckten 
Unterschicht vor dem Verbinden mit der transparenten Deckschicht mit 
25 geeigneten Hilfsmittein, zum Beispiel einem Schleifpapier abgeschliffen werden, 
so dass auch hier die dunkel gefarbte Unterschicht an den abgeschliffenen Stellen 
durch die transparente Deckschicht der fertigen Kunststoffbahn oder -piatte 
sichtbar wird. 

30 In alien Ausfuhrungsformen der Erfindung kann die Oberflache der fertigen 
Kunststoffbahn oder -piatte mit einem zusatzlichen PrSgemuster versehen sein, 
um die Optik zu verstarken oder zu modifizieren und um beispielsweise die 
Oberfldche zu mattieren. 
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Mit der vorliegenden Erfindung konnen auf einfache und kostengQnstige Weise 
mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten mit einer ausgepragten, 
gewunschtenfalls konturenscharfen, dreidimensionalen Optik bereitgestellt 
werden. die als Wand- oder Deckenverkleidung, Dekorfolie, kQnstliches Fumier 
und insbesondere als Bodenbelag venvendet werden konnen. 

Die Erfindung wird anhand des naclifolgenden Beispiels nalier eriSutert. 
BEiSPIEL 

Herstelluna einer Unterfolie 

Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Substanzen werden in einer 
Mischapparatur plastlfiziert und homogen miteinander vemiisclit. 



1 Ausgangsmaterial 


Anteil (Gew.-%) 


|pVC-Scrap 


50.0 


S-PVC (K-Wert: 65) 


12.0 


DINP (Welchmacher, Diisononylphthalat) 


4,0 


DOP (Weichmacher, Dioctylphthalat) 


4,0 


Epoxidiertas SojaOl (Stabilisator) 


2.0 


Antistatikum 


0,2 


Barium Zink Stabilisator 


0.2 


Zinkstearat (Gleitmittel; Stabilisator) 


0,4 


Kreide (FQIIstofO 


26,6 


Rui&pigment 


0.6 



Die homogene Mischung wIrd mit Hllfe elnes Kalanders zu einer 2 mm dicken 
Folle geformt, wobel die Massetemperatur der Mischung auf ITS^C und die 
Kalandertemperatur auf 190°C eingestellt werden. Die Vortriebsgescliwindigkeit 
im Kalander betragt 28 m/min. 

AnsciilieRend wird die so eriialtene PVC-Folie auf 132""C abgekOlilt und mit Hiife 
einer PrSgewaize mit einer Temperatur von 48,5''C mit einem PrSgemuster 
verselien. Das Muster liat das Ausselien von vierseitigen Pyramiden mit einer 
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Basiskanteniange von 3 mm und einer Pragetiefe von 1,1 mm (HOhendlfferenz 
zwischen Pyramidengrundfl§che und Pyramidenspitze). Das PrSgemuster welst 
scharfe Kanten und Linien auf. 

Die Unterechicht weist einen Eindmckindex von 34 % auf, der wie vorstehend 
gemessen wurde. 

Herstelluna einer Printfolle 

Die in der nachfolgenden Tabelie angegebenen Substanzen warden in einer 
IVlischapparatur plastifiziert und liomogen miteinander vermisclit. 



Ausgangsmaterial 


Ante!! (Gew.-%) 


S-PVC (K-Wert: 65) 


67,4 


E-PVC (K-Wert: 65) 


2.0 


DINP 


4.2 


DOP 


15,0 


Epoxidiertes Sojaol 


2,4 


BBP (Weichmacher, Benzylbutylphthalat) 


1,2 


Antistatikum 


0,3 


Titandioxid (WeiOpigment) 


7.5 



Die liomogene Mischung wird mft Hilfe eines Kalanders zu einer 0,1 1 mm dicken 
Foiie gefomfit, wobei die l\/lassetemperatur der Miscliung auf ISS^C und die 
Kaiandertemperatur auf 192°C eingesteilt werden. Die Vortriebsgeschwindigkeit 
im Kalander betrSgt 29 m/min. 

AnschlieHend wird die ertiaitene Foiie mit einem vierfarbigen l\4uster einseitig 
bedruckt. 

Herstelluna einer Klarfoiie 

Die in der naclifolgenden Tabelie angegebenen Substanzen werden in einer 
l\/liscliapparatur plastifiziert und liomogen miteinander vermisclit. 
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Ausoanasmatsrial 


Anteil (Gew.-%} 


S-PVC ^K-Wert' 65) 


72,9 


E-PVC (K-Wert' 65) 


2.0 


DINP 


4.2 


DOR 


17,0 


Epoxidiertes SojadI 


2,4 


BBP (Benzylbutylphthalat) 


1.2. 


Antistatikum 


0.3 



Die homogene Mischung wird m'rt Hilfe eines Kalanders zu einer 0,6 mm dicken 
Folle gefomit, wobel die l\/lassetemperatur der Mischung auf 185°C und die 

•5 Kalandertemperatur auf Isa'C eingestellt werden. Die Vortrielregeschwindiglceit 
im Kalander betragt 29,5 m/min. 

Herstelluna einer Kunststoffbatin mit dreidlmensionaler Qptilc 

10 Zur Hersteilung einer Kunststoffb- svavJ..-, m geprSgte Unterfolie, die ^ 
bedruclcte Printfoiie und zwei Klarfolieri ^L^ereinander angeordnet, dass die ^.^.^^^ 
gepragte Oberfiaclie der Unterscliiciit mit der niclit bedruclcten Oberfiaciie der 
Printfoiie in Kontalct l<ommt und die bedmckte OberflSche der Printfoiie mit der 
ereten Klarfolie. Die zweite Kiarfoiie wird Oberder ersten Klarfoile angeordnet. 

15 

• Die Qbereinander liegenden Folien werden einer AUIViA zugefQiirt, deren Trommel 
eine Temperatur von 192°C aufweist. Dabei werden die Folien der AUMA in der 
Weise zugefulirt, dass die gelieizte Trommel mit der zweiten, d.h. Sulieren 
Klarfolie in Kontalct tritt. Die Folien werden mit einer Geschwindigke'rt von 
20 4,2 m/min durcli die AUMA hindurcligefQhrt. wobei die einzeinen Folien 
kraftsclilussig miteinander verbunden werden. Die Dicke des eriialtenen Laminats 
veningert sicli durch den Verzug in Langsrichtung wahrend des AUMA-Prozesses 
von den urspriinglichen 3,31 mm (Summe der Schiclitdicken der Einzelfolien) auf 
3,0 mm. 

25 

Nach dem Laminieren wird die erhaltene Kunststoffbahn einem Tempem bei 
1 1 0'C unterzogen. 
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Die fertige Kunststoffbahn weist eine dreidimensionale Optik auf. wobei die Linien 
und Kanten des pyramidenformigen Pragemusters der Unterfolie l^onturenscharf 
erhalten gebiieben sind und War und deutlich durch die Klarscliicht liindurch 
erlcennbar sind. 
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MS^reShtige^KuS mit dreldimenslonaler Optik. Verfahren 

zur Herstellung und Verwendung davon 
Unser Zeichen: D 2893 - er / da 



Anspruche 

1. Mehrechlchtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik, 
umfassend eine einseltig oberflSchengepragte Unterschicht und eine auf der 
geprSgten Oberfiache der Unterschicht angeordnete und kraftschlQssig damit 
verbundene transparente Deckschicht. 

2. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1, wobei die transparente 
Deckschicht auf der der Unterschicht zugewandeten Oberfiache bedruckt 1st. 



) Kunststoffbahn oder -platte nach Anspmch 1 oder 2. wobei die gepragte 

Oberfiache der Unterschicht bedruckt ist. 

4. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1 oder 2, wobei zwischen der 
transparenten Deckschicht und der gepragten Unterschicht eine weitere 

5 Schicht angeordnet Ist. 

5. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 4. wobei die weitere Schicht auf 
Ihrer, der Deckschicht zugewandten Oberfiache bedruckt ist. 

20 6. Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 
5, wobei die Unterschicht eine Folle Ist. 

7. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 5, wobei die Unterschicht ein 
Lamlnat aus mindestens zwel Folien ist. 

25 . 

8. Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 

7, wobei die transparente Deckschicht eine Folie ist. 
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5 10. 



11. 

10 




15 

13. 



20 

14. 




25 

15. 



30 16. 



Kunststoffbahn oder,-platte nach Anspruch 8, wobei die transparente 
Deckschicht ein Laminat aus mindestens zwei Folien ist. 

Kunststofflsahn oder-platte nach einem oder mehreren der Ansprdche 1 bis 
9, wobei die transparente Decl<scliiclit auf itirer, der geprSgten Unterscliiclit 
abgewandten Oberfl3clie eine PrSgung aufweist. 

Kunststoffbalin Oder- platte nach Anspruch 10. wobei die Prdgung eine 
vorbestimmte Strulctur aufweist. 

Kunststoffbahn oder- platte nach Anspruch 10 oder 1 1 , wobei die 
vorbestimmte Strulctur ein Profil mit Erhebungen und Vertieftingen ist, wobei 
der durchschnittliche Abstand zwischen Profilspitzen in der Mittellinie (Sm) 
mehr als 200 |jm und weniger als 1000 pm betrSgt. 

Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der Af rjsfiruche 10 - 
12, wobei die HOhe der Erhebungen (Rauhtiefe) im Bereich ' • <0 • •m i- a' 
200 |jm llegt 

Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Ansprdche 
1 bis 13, wobei die transparente Declcschicht und die gegebenenfails 
zwischen der Deckschicht und der Unterschicht angeordnete weitere Schicht 
einen niedrigeren Erweichungspunkt hat bzw. haben als die Unterschicht. 

Kunststoffbahn oder- platte nach einem Oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 

14, wobei auf der Oberfldche der transparenten Deckschicht ein Finish oder 
ein Lack aufgebracht ist 

Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 

15, wobei auf der der Kiarschicht abgewandten OberfiSc^e der Unterschicht 
eine Haftschicht angeordnet ist. 



Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte 
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mit dreidimensionaler Optik, umfassend die folgenden Schritte: 

- Bereitstellen einer ^chicht aus thermoplastischem Kunststoffmaterial und 
Prdgen einer Oberfiache der Schicht, um eine einseitig oberfiachen- 
geprdgte Unterschicht zu erhalten, 

- Bereitstellen einer transparenten Decl^scliicht aus einem tliermo- 
plastischen Kunststoffmaterial, 

- Anordnen der transparenten Deckschicht auf der geprSgten Oberfiache 
der UnteiBchicht, und 

- kraftschlQssiges Verbinden der Schichten dergestalt, dass sich die 
Pragung der Unterscliicht auf die mit der Unterschiclit in Kontakt 
stehenden Oberfiaclie der transparenten Deckscliicht dbertragt, wodurch 
die metirscinichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler 
Optik erhalten wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die transparente Deckschicht vor dem 
Verbinden mit der Unterschicht auf der der Unterschicht zugewandten 
Oberflache bedruckt wird. 

19. Verfahren riach Anspruch 17 oder 18, vvw-5t:h die gepragte Oberfldche der 
Unterschicht vor dem Verbinden mit der transparenten Deckschicht bedruckt 
wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 17 bis 19, wobei vor 
dem Verbinden der Schichten zwischen die transparente Deckschicht und 
die gepragte Unterschicht eine weitere Schicht eingebracht wird. 

21 . Verfahren nach Anspruch 20, wobei die weitere Schicht vor dem Einbringen 
zwischen die transparente Deckschicht und die gepr3gte Unterschidit auf 
ihrer, der transparenten Deckschicht zugewandten Oberfldche bedruckt wird. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 21, wobei die 
Unterschicht eine Folie ist. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, wobei die Unterschicht ein Laminat aus 
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mindestens zwei Folien ist. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 23, wobei die 
transparente Deckschlcht eine Folie ist. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, wobei die transparente Decl<schicht ein 
Laminat aus mindestens zwei Folien ist. 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 25, wobei die 
transparente Decl<schicht entweder vor oder nach dem Verbinden mit der 
gepragten Unterschicht und gegebenenfalis der welteren Schicht auf ihrer, 
der Unterschicht abgewandten Oberflache geprSgt wird. 

27. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 26, wobei das 
kraftschlQssige Verbinden der Schichten unter Anwendung von Temperatur 
und Druck erfolgt. 

28. Verfahren ? , - \ . mehreren der AnsprQche 17 bis 27, wobei die 
transparente Deck^chicht und gegebenenfalis die weitere Schicht jeweils 
einen niedrigeren Erweichungspunkt hat bzw. haben, als die geprSgte 
Unterschicht. 

29. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 28, wobei das 
kraftschlQssige Verbinden der Schichten durch HindurchfQhren der 
Schichten zwischen Walzen erfolgt. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, wobei die mit der Deckschlcht In Kontakt 
stehende Waize gehelzt wird und/oder die mit der Unterschicht in Kontakt 
stehehde Waize nicht geheizt oder gekQhit wird. 

31. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 30, wobei die 
transparente Deckschlcht und gegebenenfalis die weitere Schicht vor dem 
kraftschlQssigen Verbinden mit der geprdgten Unterschicht vorgewarmt wird 
bzw. werden. 
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32. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 31, wobei die 

» 

Profilspitzen der geprSgten Unterschicht vor dem Verbinden mit der 
bedruckten welteren Schicht und der transparenten Declcschicht mit einem 
Ldsungsmittel benetzt werden. 

33. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 17 bis 31, wobei die 
Bedrucl^ung der Profilspitzen der geprSgten und bedruckten Unterschicht vor 
dem Verbinden mit der transparenten Deckschicht entfemt wird. 

34. Verwendung einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach efnem 
der AnsprOche 1 bis 16 als Wandbelag, Deckenbelag. Bodenbeiag, 
Dekorfolie oder kQnstliches Fumier. 

35. Venwendung einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem 
der AnsprQche 1 bis 16 als Bodenbeiag. 
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Anmelden Armstrong DLW AG 

Mehrschichtige Kunststoffbahn Oder -platte mit dreldlmenslpnaler Optik, Verfahren 
zur Herstellung und Verwendung davon 
Unser Zeichen: D 2893 - er / da 

Zusammenfessung 

Es wind eine mehrschichtige Kunststoffbahn Oder -platte mit dreidimensionaler 
Optll< bereitgestelit Femer wird ein Verfahren zur i-lersteliung der mehrschlchtigen 
Kunststoffbahn oder -platte angegeben, mit welchem auf einfadie Weise eine 
ausgepi^gte und gewQnschtenfalls konturenscharfe dreidimensionale Optik erzielt 
werden kann. In dem Verfahren wird eine einseitig oberfiachengeprdgte 
Unterschicht mit einer transparenten Deckschlcht und gegebenenfalls weiteren 
Schicht so kraftschlussig miteinander verbunden, dass sich die Struktur der 
gepragten Oberfiache der Unterschicht nahezu authentisch auf bzw. in die 
transparente Deckschicht Qbertr^gt. 



